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(54) Moule pour pneumatique de vehicule, et presse de vulcanisation adaptee pour recevoir un 
tei moule 

(57) Le pneumatique (T) a mouler comporte une 
bande de roulement, deux flancs et deux bourrelet* 
(Bl, B2), lesdits bourrelets etant de diametres diffe- 
rents. <l>o etant le diametre minimal de la surface du 
pneumatique au bourrelei de plus petit diametre, <t> 2 
etant le diametre minimal de la surface du pneumatique 
au bourrelet de plus grand diametre. Le moule com- 
porte deux coquilles (11, 12) pour mouler respective- 
ment la surface exterieure de chacun des flancs et pour 
mouler la partie exterieure de chacun des bourrelets 
jusqu'a une limite radialement interieure ou le diametre 
de la surface du pneumatique est <}> 0 et respective- 
ment ; il comporte un anneau continu de contre-mou- 
lage (1?) pour mouler !e bourrelet de plus petit diametre 
depuis ladrte limite radialement interieure ou le diametre 
de la surface du pneumatique est <T> 0 jusqu'a une limite 
axialement interieure de diametre . avec plus petit 
que <1> 2 ; il comporte encore un anneau divise de contre- 
moulage (14) pour mouler le bourrelet de plus grand 
diametre depuis ladite limite radialement interieure ou le 
diametre de la surface du pneumatique est <l^ jusqu'a 
une limite axialement interieure de diametre <l^ t ledit 
anneau divise comportant une pluralite de segments 
(141, 142) escamotables, adjacents en position de 
moulage. Enfin, le moule comporte une membrane 
flexible (15) pour mouler la surface interieure du pneu- 
matique dans la partie de la cavite interne du pneuma- 
tique comprise entre la limite de diametre 4^ et la limite 
de diametre <i^. 
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Description 



[0001] La presente invention se rapporte au moulage 
des pneumatiques. En particulier, elle concerne le mou- 
lage d un pneumatique comportant des bourrelets de 
forme particuliere. necessitani le moulage d'une partie 
en contre depouille dans la zone axialement et radiale- 
ment interieure du bourrelet. On fait reference ici a une 
zone qui est en contre depouille par rapport au mouve- 
ment relatif entre le pneumatique et les pieces de mou- 
lage normalement utilisees pour mouler la surface 
axialement exterieure du flanc et du bourrelet dun 
pneumatique. ^ 

[0002] Dans letat de la technique? on connatt deja des 
moyens pour assurer le moulage d une partie en contre 
depouille sur un bourrelet de pneumatique. Par exem- 
ple, le brevet US 5 129 802 propose d'utiliser deux 
, anneaux de contre moulage pour la partie axialement et 
radialement interieure du bourrelet, ces anneaux etant 
continus. Dans un tel cas, il faut introduire les anneaux 
: de contre moulage a I'interieur du pneumatique. Pour 
cela, il est necessaire de deformer I'ebauche crue d'un 
pneumatique en ovalisant au moins I'un des bourrelets, 
af in de passer faire franchir. ( edit bourrelet au-dete de 
I'anneau de contre moulage. i ' . 

[0003] Des anneaux pour I e moulage de la partie 
radialement et axialement interieure d'un bourrelet ont 
: ete auss: decrlts en relation avec les precedes de vulca- 
nisation dits sans membrane. On consultera par exenv 
pie le brevet US 4 236 883 qui montre de tels anneaux; 
realises cette fois en plusieurs segments adjacents cir- 
: conferentiellement eut position de moulage. Le brevet 
cite ci-dessus decrit un mecanisme occupant integrale- 
ment le volume interieur de la presse. afin de pouvoir 
conferer aux differents segments de I'anneau les mou- 
vements voulus pour que ces segments puissent avoir 
un mouvement de fermeture ou d'ouverture en 
sequence. On entend par "mouvement en sequence" le 
fait que, a partir dune configuration ou le moule est 
ouvert, les segments ne viennent pas tous en meme 
temps a leur position de moulage. Un premier groupe 
est amene a sa position finale du mouiage, puis les seg- 
ments d un second groupe sent inseres entre chacun 
des segments du premier groupe, afin de realiser un 
anneau continu. 
[0004] La presente invention a pour objet de proposer 
un moyen permettant de mouler, sur les bourrelets d un 
pneumatique, des zones en contre depouille dans le 
sens donne plus haut a cette expression, sans pour 
autant alourdir a l exces le cout d un moule pour pneu- 
maiique. 

[0005] L'invention part de la reflexion que. si les dia- 
metres des bourrelets du pneumatique sont suffisam- 
ment differents. il est possible d'utiliser dun cote un 
anneau de contre moulage continu. c est-a-dire en une 
seule piece En effet, le bourrelet de plus grand diame- 
tre peut passer par dessus I'anneau de contre moulage 
du bourrelet de plus petit diametre sans necessiter 



10 



is 



20- 



25 



35 



40 



45 



aucune deformation. Cela est favorable a la bonne qua- 
lite du moulage et a leconomie du procede. II est en 
effet difficile, et prejudiciable a la qualite du pneumati- 
que. de provoquer des deformations a cru du bandage 
de pneumatique. L'invention permet d'evitertoute defor- 
mation par ovalisation au stade de I'ebauche crue, ou 
au moins permet de les reduire de facon radicale. En 
effet, a ce stade, le caoutchouc cru ne dispose pas 
encore d une resistance mecanique suffisante pour lui 
permettre de supporter aisement des phases de defor- 
mation par ovalisation, et des manipulations pour fran- 
chir un anneau rigide continu, dont le diametre exterieur 
est plus grand queje diametre interieur des bourrelets a 
vulcaniser. 

[0006] Pour l autre bourrelet, on peut utiliser un 
anneau de contre moulage divise en plusieurs seg- 
ments, ^invention propose aussi de combiner Tutilisa- 
tion des anneaux de contre moulage dont Tun est 
continu et l autre est divise, avec Tutilisation d'une mem- 
brane flexible pour mouler la partie de la cavite interne 
du pneumatique comprise entre les anneaux.de contre 
moulage. Le caractere dissymetrique du f moule ainsi 
propose permet de loger plus fadlement a l interieur de 
la presse le mecanisme necessaire~a la commande de 
I'anneau de contre moulage divise en plusieurs seg- 
ments et le mecanisme necessaire au mouvement de la 
membrane de vulcanisation. 

[0007] Le moule seion l'invention. pour un pneumati- 
que comportant une bande de roulemeht, deux f lanes et 
deux bourrelets non symetriques. <r> 0 etarit le diametre 
minimal de la surface du pneumatique au bourrelet de 
plus petit diametre. <lx> etant le diametre minimal de la 
surface du pueumatique au bourrelet de plus grand dia- 
metre, comporte : 

• deux coquilles pour mouler respectivement la sur- 
face exterieure de chacun des f lanes et pour mou- 
ler la partie exterieure de chacun des bourrelets 
jusqu a une limite radialement interieure ou le dia- 
metre de la surface du pneumatique est <t> 0 et <t>2 
respectivement, 

• un anneau continu de contre-moulage pour mouler 
le bourrelet de plus petit diametre depuis ladite 
limite radialement interieure ou le diametre de la 
surface du pneumatique est jusqu'a une limite 
axialement interieure de diametre <i> 1( avec 4> t plus 
petit que ^ et 4>, plus grand que <\> 0 . 
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[0008] De preference, fe moule comprend un anneau 
divise de contre-moulage pour mouler le bourrelet de 
plus grand diametre depuis ladite limite radialement 
interieure ou le diametre de la surface du pneumatique 
est <J> 2 jusqu'a une limite axialement interieure de dia- 
metre <I>3, ledit anneau divise comportant une plurality 
55 de segments escamotables. adjacents en position de 
moulage. 

J0009] Avantageusement. le moule selon l'invention 
comprend une membrane flexible pour mouler la sur- 
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face interieure du pneumatique dans la partie de la 
cavite interne du pneumatique comprise entre la limite 
de diametre ^ et la limite de diametre Bien 
entendu, pour la partie moulant la surface exterieure du 
pneumatique au-dela des bourrelets, on peut utiliser 5 
n'importe quel type de moule convenable. Par exemple, 
les coquilles utilisees assurent le moulage des f lanes 
seuls, alors que I on utilise un ensemble de secteurs 
mobiles radialement pour mouler la bande de roule- 
ment. L'homme du metier aura reconnu un moule a sec- 10 
teur. II est egalement possible dutiliser un moule en < 
deux parties. Dans ce type de moule, chaque moitie de , 
la bande de roulement est moulee par une partie mou- 
lantesolidaired'unedes coquilles. II est egalement pos- 
sible d'utiliser un moule en deux parties dans lequel la 75 
partie moulant la bande de roulement est elle-meme 
real isee en secteurs. 

[001 0] En fait, l'invention propose les moyens de mou- 
ler la surface interieure du pneumatique allant jusquaux :■ 
bourrelets, y compris au moins partiellement la partie 20 
radialement interieure des bourrelets. C'est plus specia- 
lement utile lorsque ladite surface presente une forme 
particuliere. notamment en centre depouitle par rapport . 
a une direction de reference parallele a I'axe. Le mou- 
lage de la surface exterieure du pneumatique n'est pas 25 
le propos de la presente invention. On peut utiliser 
n'importe quelle technique qui s'averera appropriee. 
[001 1 ] L'invention propose egalement une presse de 
vulcanisation pour pneumatique, comportanjt un meca- 
nisme permettant de conferera un anneau de contre. 30 
moulage en plusieurs pieces tous, les mouvements ^ 
requis sans ajouter de commande supplemental a 
celles normalement disponibles sur une presse de vul- 
canisation. L'invention propose une presse de type a 
membrane, agencee et adaptee de facon a ce que le 35 
mouvement du plateau membrane inferieur par rapport 
au bati inferieur suffise a commander egalement le 
mouvement de tous les segments de I'anneau de contre . 
moulage. 

[0012] La presse selon l'invention recoit un moule ao 
pour pneumatique ayant un axe correspondant a I'axe 
de rotation dudit pneumatique, ledit moule comportant : 

deux coquilles pour mouler la surface exterieure 
d'un flanc et pour mouler la partie exterieure d'un 45 
des bourrelets jusqu'a une limite radialement inte- 
rieure ou le diametre de la surface du pneumatique 
est minimal. 

au moins un anneau divise de contre moulage pour 
mouler la surface d un bourrelet au-dela de ladite. so 
limite et du cote axialement interieur. ledit anneau 
divise de contre-moulage etant constitue par des 
premiers segments et des seconds segments, les- 
dits premiers et seconds segment etant adjacents 
en position de moulage. 55 
une membrane de moulage de I'interieur du pneu- 
matique. 



[001 3] La presse selon l'invention comporte en outre : 

un bati inferieur pour recevoir Tune des coquilles, 
un bati mobile pour recevoir I'autre coquille, 
des moyens de commande du rapprochement et de 
l eloignement relatifs desdits batis inferieur et bati 
mobile. 

un plateau-membrane inferieur. 
des moyens de commande du mouvement relatif 
entre le plateau-membrane inferieur et le bati infe- 
rieur. 

des premiers moyens pour recevoir des premiers 
segments et des seconds moyens pour recevoir 
des seconds segments, Tensemble des premiers et 
seconds segments formant ledit anneau divise de 
contre-moulage. 

un mecanisme de deplacement des premiers et 
seconds segments, ledit mecanisme de deplace- 
ment etant actionne par le mouvement relatif du 
: plateau inferieur par rapport au bati inferieur, et 
assurant le mouvement en sequences successives 
des premiers segments dans une premiere 
sequence, et des seconds segments dans une 
seconde sequence, de fagon a amener en position 
de moulage et a escamoter lesdits segments de 
I'anneau de contre-moulage: ? 

[0014] La description suivante illustre un mode pre- 
fere de realisation de l'invention. Aux diff erentes figures, 
on voit : .': ? 

a la figure 1, un moule pour pneumatique selon 
l'invention. : % . 

a la figure 2. une presse de vulcanisation selon 
l'invention dans la configuration apparaissant lors 
du chargement d un bandage au. 

- : aux figures 3 et 4, i'anneau divise de contre mou- 

lage. dans la configuration apparaissant lors du 
chargement d un bandage cru. 
a la figure 5, la meme presse dans une premiere 
phase de sa fermeture, 

aux figures 6 et 7, I'anneau divise de contre mou- 
lage, dans la configuration correspondant & la 
figure 5, 

- a la figure 8. la meme presse dans phase ulterieure 
... - ■ de sa fermeture, 

aux figures 9 et 10, I'anneau divise de contre mou- 
lage, dans la configuration correspondant a la 
figure 8, 

et enfin a la figure 1 1, la meme presse en position 
de moulage. 

[0015] A la figure 1 . on reconnaTt un pneumatique T a 
accrochage vertical (voir brevet EP 0 673 324). Ce 
pneumatique T comporte deux bourrelets B1 et B2 res- 
pectivement. On voit que la forme de ces bourrelets se 
caracterise par des limites radialement interieures LI et 
L2 respectivement. Ces limites correspondent au point 
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ou le diametre est le plus petit Ainsi, pour le bourrelet 
B1, le diametre a la limite L1 vaut <i> 0 . Pour le bourrelet 
B2, le diametre a la limite L2 vaut d> 2 . On sait que la sur- 
face exterieure des flancs d un pneumatique. y compris 
le bourrelet correspondant, est en general moule par 
une piece appelee coquille. Une coquille part de la posi- 
tion de diametre minimal, classiquement a la pointe du 
bourrelet, et va jusqu'environ au niveau des Spaules du 
pneumatique. En fait, on utilise parfbis des elements 
„ independants des coquilles pour mouler la face exte- 
rieure d un bourrelet niais dans le contexte de la pre- , 
sente invention, il est indifferent , que la piece de 
moulage de la surface exterieure du bourrelet soit inte- 
ee a la coquille ou s^paree de celle-ci. 
*>1 6] On sait aussi que le moulage et le demoulage 
: , d un pneumatique supposent des mouvements relatifs 
dans le sens axial entre le pneumatique T et chacune 
< ; z des coquilles 11 et 12 qui en assurent le moulage. A la 

f igure 1 , on voit bien que la forme qull faut conferer a la 
surface exterieure des bourrelets et des flancs est com- 
; patible avec un mouvement relatif dans le sens axial 
er\ - chacune des coquilles 1 1 et 12 et le pneumatique 
. voit aussi qu'il faut conferer aux bourrelets B1 et 
B2 jne forme particuliere qu'il ne serait pas possible 
dimprimer avec toute la precision souhaitable aii 
• moyen d'une membrane de vulcanisation. D'ou I'utilisa- 
r r -tion de pieces rigides de moulage additionnelles. Ce 
r sent ici des anneaux de contre moulage. Dans la mise * 

en oeuvre de linvention illustree au dessin, I'un de cec' 
, : -anneaux de contre moulage est 1 3 continu, et I'autre 1 4 
divise. Le fait que celui des anneaux assurant le mou- 
lt lage du bourrelet de diametre minimal le plus grand soil 
.: divise permet de mouler sur ce bourrelet une contre 
depouille importante. II n'est pas exclu cependant de 
5 mouler certains bourrelets de diametre minimal le plus 
grand avec un anneau de contre moulage non divise. Le 
caractere cfissym&rique du moule et rutilisation d'un 
anneau de contre moulage non divise pour le bourrelet 
de diametre minimal le plus petit constituent deja un 
avantage de la presente invention. 
v [0017] Les anneaux de contre moulage sont done 
destines & mouler la partie de chacun des bourrelets B1~ 
et B2 comprise entre les limites respectivement L1 et L2 
et jusqua ce que Ion retrouve une forme compatible 
avec le moulage au moyen dune membrane flexible 
deployable a I'interieur de la cavite interne du pneuma- 
tique. Du cote du bourrelet B1 de petit diametre, 
I'anneau continu de contre moulage 13 assure le mou- 
lage entre la limite Li correspondant au diametre <1> 0 et 
le niveau de la surface interieure du pneumatique ou le 
diametre a la valeur <l> v 

[0018] Dans le moule propose par la presente inven- 
tion, la valeur du diametre est plus petite ou egale au 
diametre cj^ correspondant a la limite L2 du bourrelet 
B2 de plus grand diametre. Des lors, sans autre mesure 
particuliere, il est possible de faire passer I'anneau con- 
tinu de contre moulage 13 par I'interieur du bourrelet 
oppose B2. Cet anneau continu de contre moulage 13 
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est realise en une seule piece. Deiautre cote, I'anneau 
divise de contre moulage 14 est realise en plusieurs 
segments : les premiers segments 141 et les seconds 
segments 142. Cela permet d'escamoter I'anneau 
divise de contre moulage 14 afin de pouvoir introduire le 
pneumatique dans la presse de vulcanisation et afin de 
pouvoir extraire le pneumatique apres vulcanisation. On 
voit plus particulierement aux figures 3, 6 et 9 que le 
moule comporte un nombre N de premiers segments 
141 (ici N=3) et comporte le meme nombre N de 
seconds segments complementaires auxdits premiers 
segments. On voit plus particulierement aux figures 4, 7 
.et 10 queJes faces laterales.-circonferentiellement, des~ 
premiers segments 141 sont convergentes a I'interieur 
du moule (ce sont des segments en forme de secteurs 
ordinaires), et que les faces laterales des seconds seg- 
ments 142 sont convergentes k rexterieur du moule (ce 
sont des segments de forme de secteurs inverses). 
Cela permet aux seconds segments 142 (les secteurs 
inverses) de s'inserer entre les premiers segments (les 
secteurs ordinaires non inverses) en s approchant des- 
dits premiers segments par un mouvement axial venant 
de I'interieur du moule. 

[001 9] Enf in, on utilise pour le reste de la cavite inte- 
rieure du pneumatique une membrane 1 5 de vulcanisa- 
tion, car la vulcanisation en membrane est une 
technique bien eprouvee et f iable. On voit aussi que Ton 
utilise un moule a secteurs 16 mobiles par rapport aux 
coquilles. pour mouler la surface exterieure de la bande 
de roulement. 

[0020] A la figure 2, on voit une presse comportant un 
b&i inferieur 22 sur lequel est fixee la coquille 12. La 
presse comporte aussi un bati mobile (non represente) 
encore appele b§ti superieur, sur lequel est fixee la 
coquille 11. On designe ici certaines pieces de la 
presse par les adjectifs << inferieur)) et < (superieur)) 
pour reprendre la terminologie usuelle car les presses 
sont en general construites pour recevoir un moule 
positionne a axe vertical. Bien evidemment, le caractere 
inferieur ou superieur des elements de fa presse n est 
pas limitatif et les termes ne sont utilises que pour ne 
pas perturber le lecteur avec urie Vermihologie qui ne 
serait pas usuelle. 

[0021] La presse decrite utilise une membrane 15 
symetrique, sans que le caractere symetrique de la 
membrane soit limitatif. La membrane 15 est ancree sur 
un plateau-membrane inferieur 32 et sur un plateau- 
membrane superieur 31. Les mouvements conferes au 
plateau-membrane inferieur 32 et au plateau-mem- 
brane superieur 31 sont bien oonnus. lis permetieni ou 
facilitent le deploiement de la membrane ou bien son 
repli au moment du demoulage, le chargement d'un 
bandage cru a vulcaniser, le dechargement d'un pneu- 
matique apres vulcanisation. Sont en general prevus un 
mouvement axial relatif entre le plateau-membrane 
inferieur et le plateau-membrane superieur ainsi qu'un 
mouvement de ces plateaux par rapport a la reference 
constitute par le bati inferieur de la presse 22. On voit 
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une potence de chargement 60, utilisee pour deposer 
un bandage cru sur la coquille 12. 
[0022] L'anneau continu de contre moulage 13 est 
monte directement sur le plateau-membrane superieur 
31. A cette fin, ledit plateau-membrane superieur 31 5 
comporte une portee de montage 310 pour recevoir 
ledit anneau continu de contre moulage 1 3. Celui-ci est 
done et necessairement anime des memes mouve- 
ments que le plateau-membrane superieur 31. 
L'anneau continu de contre moulage 13 est ainsi aise- io 
ment amovible, pour sadapter au profil que Ion veut 
mouler sur le bourrelet correspondantdu pneumatique. 
[0023] On voit egalement des premiers 141 ef 
seconds 142 segments constituant ensemble l'anneau 
divise de contre moulage 14. Les seconds segments- 75, 
142 s'inserent entre les premiers segments et apres 
leur position nement final, comme une de de voute vient 
s'inserer en phase finale de la construction d'un arc, 
pour achever la constitution de l'anneau 14. L'anneau 
continu de contre moulage 13 assure le moulage d une 
partie du bourrelet de petit diametre, e'est a dire du 
bourrelet cJrt superieur, en reference a sa position dans 
la presse. L'anneau divise de contre moulage 14 assure 
le moulage d une partie du bourrelet de grand diametre, 
e'est a dire du bourrelet dit inferieur, en reference a sa 
position dans la presse.. 

[0024] Chacun des premiers segments 141 est monte 
sur un bras bascufant 52, lui-meme monte rotatif au 
point 520 sur un coulisseau 17. Le coulisseau 17 est 
monte sur le bati inferieur 12 de la presse, et peut etra 
translate par rapport & celui-ci sur une courte distance, 
le mouvement de translation etant parallele a i'axe. Le 
role de cette translation axiale apparaTtra dans la suite. 
Des ressorts 170 tendent k repousser le coulisseau 17 
contre une butee 1 71 , sa position de repos etant contre 
la butee 1 71 , comme £ la figure 2. Un ressort 525 (pour 
chacun des bras bascuiants 52) repousse chaque bras 
basculant 52 vers une position d'ouverture (ou position 
escamotee) telle quelle est representee a la figure 3. 
Un galet 521 est monte rotatif sur chacun des bras bas- 
cuiants 52. Par ailleurs, une premiere came 42 est soli- 
daire du plateau-membrane inferieur 32. Le profil de la 
surface radialement exterieure de cette premiere came 
42 va permettre de definir une loi judicieuse pour le 
mouvement de basculement des bras bascuiants 52. 
Ici, la premiere came 42 comporte une rampe, ou por- 
tee conique, suivie d une portee cylindrique. Le disposi- 
tif a bras bascuiants 52, galets 521 et ressorts 525 
constitue un premier suiveur de came, actionnant les 
premiers segments 141. Les moyens pour recevoir les 
premiers segments sont une portee de montage 522 
sur chacun des bras bascuiants, ce qui permet tres 
aisement lechange des premiers segments 141 selon 
le profil a mouler sur le pneumatique a fabriquer. 
[0025] On voit aussi un contre plateau 320 immobili- 
sant la membrane 15 sur le plateau -membrane inferieur 
32. Le plateau-membrane inferieur 32 est monte sur 
une tige creuse pourvue de canalisations 329 pour 



amener et extraire le fluide de vulcanisation de linte- 
rieur de la membrane 15. On voit egalement un plateau 
de guidage 321 monte sur le plateau-membrane infe- 
rieur 32. Les seconds segments 1 42 sont montes sur le 
plateau de guidage 321 , dans des glissieres 53 amena- 
gees entre ledit plateau de guidage 321 et la premiere 
came 42. Lesdits seconds segments 142 sont ainsi gui- 
des par rapport an plateau-membrane inferieur 32. Un 
ressort 535 (pour chacun des seconds segments 1 42) 
repousse chaque second segment 142 vers une posi- 
tion d'ouverture (ou position retractee radialement ou 
encore position escamotee) telle qu elle est represen- 
tee a la figure 3. Un galet 531 est monte rotatif sur cha- 
cun des seconds segments 142. Le groupe de seconds 
segment est tres aisement interchangeable selon le 
profil a mouler sur le pneumatique a fabriquer. II suff it de 
morrter un galet 531 sur chaque second segment 142 et 
d inserer un ressort 535 lors de installation de chaque 
second segment 142, ce qui constitue les moyens pour 
20 recevoir les seconds segments 142. 

[0026] Une seconde came 43 est f ixee sur le bati infe- 
rieur 22 de la presse. Le profil de la surface radialement 
exterieure de cette seconde came 43 va permettre de 
definir une loi judicieuse pour contrdler I'avancement de 
25 chacune des tiges 53. La seconde came comporte ici 
une rampe, ou portee conique, suivie d'une portee 
cylindrique. Le dispositif a galets 531 et ressorts 535 
constitue un second suiveur do came, actionnant les 
seconds segments 141. > 
30 [0027] Les diff erentes phases du mouvement de mou- 
lage sont les suivantes. 

[0028] A partir du moment ou Ten a depose le ban- 
dage cru sur la coquille 12, on commence par ^assem- 
bler les premiers et seconds segments 141 et 142. 
35 Compte tenu de la position des cames 42 et 43 par rap- 
port aux galets 521 et 531, un mouvement relatif entre 
le plateau-membrane inferieur 32 et le bati inferieur de 
la presse 22 amene d'abord la premiere came 42 a la 
rencontre des galets 521. La rampe de celle-ci provo- 
40 que le basculement des bras bascuiants 52. done 
lexpansion de chacun des premiers segments 141 
radialement. C'est la configuration visible aux figures 4, 
5 et 6. 

[0029] Chacun des galets 531 entre ensuite en con- 
45 tact et coopere avec la seconde came 43. La rampe de 
celle-ci provoque le deploiement radial de chacun des 
seconds segments 142. C'est la configuration visible 
aux figures 7. 8 et 9. Notons que, puisque les seconds 
segments 1 42 sont montes sur et guides par rapport au 
so plateau-membrane inferieur 32, et parce que I'ensem- 
ble des mouvements est commande par le deplace- 
ment dudit plateau-membrane inferieur 32 axialement 
vers le bas en direction du bati inferieur 22. le mouve- 
ment de deploiement, purement radial par rapport au 
55 plateau-membrane inferieur 32. se double d'une trans- 
lation axiale qui est celle dudit plateau-membrane infe- 
rieur 32. C'est ainsi que les premiers et seconds 
segments 141 et 142, qui apparaissaient decales axia- 
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lement a ia figure 6, sont alignes a la figure 9. A ce 
stade. I'anneau divise de contre moulage 14 est recons- 
titue. 

[0\ 30] Le mouvement en sequence est obtenu parce 
qi ies galets 521 rencontrent la premiere came 42 
avb~l que les galets 531 ne rencontrent la seconde 
came 43. Ici, les galets rencontrent tous la premiere 
came 42 simultanement. et les galets 531 rencontrent 
tous la seconde came 43 simultanement. A la figured,- 
on observe aussi la valeur du d6calage axial en remar- 
quant que les galets 531 sont £ la limrte entre la rampe 
et la portee cylindrique de la seconde came 43. alorS 
que les galets 521 sont deja bien au del* de la limite 
entre la rampe et la portee cylindrique de la premiere 
. ^carne42. 

[0031] A la configuration de la figure 7, le plateau de 
guidage 321 vient d'entrer en contact avec les premiers 
\ segments 141. On se souvient que les seconds seg- 
ments 142 sont montes sur le plateau de guidage 321. - 
Des lors. la poursuite du mouvement de rapprochement 
axial du plateau membrane inf erieur:32 et du bSti infe- 
rieur 22, repousse axialement I'anneau divis6 de contre 
moulage 14. Ce mouvement' cesse Jorsque I'anneau 
dh/is£ de contre moulage 14 entre en contact avec la 
coquille 12. Cette phase finale du mouvement axial 
assure le moulage du bourrelet B2. 
[0032] En ce qui concerne le bourrelet B1 , un mouve- 
rr ^ntde rapprochement axial relatif entre la coquille 11 
et !e plateau-membrane sup§rieur 31 amene au contact 
I'anneau corrtinu de contre moulage 13 et la coquille 1 1 : 
Ce mouvement axial assure le moulage du bourrelet 
B1. 

[0033] Bien entendu, le moulage des bourrelets Bl et 
B2 par les anneaux de contre moulage rsspectivement 
13 et 14 peut etre simultane. Le deploiement de la 
membrane 15 intervient de preference apres le mou- 
lage des bourrelets par les anneaux de contre moulage. 
qui vient d'etre explique ci-dessus. La presse se trouve 
alors dans la configuration de Ea figure 10. La poursuite 
de la vulcanisation est classique. 
[0034] En fin de vulcanisation, on replie la membrane 
15. On escamote I'anneau divise de contre moulage 14; 
par un ecartement relatif du plateau membrane inferieur 
32 par rapport au bati inferieur 22 (ce qui provoque en 
sequence inverse I'ensemble des mouvements explici- 
tes ci-dessus). Ensuite, ou simultanement ou aupara- 
vant. on ecarte axialenment I'anneau corrtinu de contre 
moulage 1 3 par rapport a la coquille 1 1 , ce qui permet 
d' rnserer une pince de dechargement sous le bourrelet 
B1. 

[0035J L'anneau divise de contre moulage est agence 
en une disposition alternee ou les premiers segments 
sont lies au buti inferieur de la presse alors que les 
seconds segments sont lies au plateau-membrane infe- 
rieur. L'invention autorise une realisation de grande 
compacite, ce qui permet de maintenir un mecanisme 
interne necessaire au deploiement de la membrane 
flexible de vulcanisation. Cela permet aussi d'obtenir 
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tous les mouvements voulus sans autre commande que 
celle des plateaux-membranes iriferieur et superieur. 
Bien entendu, on peut si on le souhaite, equiper le bati 
mobile de la presse des moyens de commande permet- 
tant de mouler au moyen d un anneau de contre mou- 
lage en plusieurs pieces. L'invention permet de mouler 
de fa$on precise les bourrelets de ceux des pneumati- 
ques dont le bourrelet presente une forme particuliere. 
Llnvention permet de concilier le moulage de formes 
complexes avec une relative simplicite du moule et de la 
presse de vulcanisation. Notamment, la presse de vul- 
canisation ne comporte aucune commande de mouve- 
ment supplemental par rapport- aux commandes de~ 
mouvement existant deja dans les presses de vulcani- 
sation a membrane tout a fait classiques. 

Revendicattons 

1. Moule pour pneumatiqu^ (T) comportant une 
; bandederoulement, deux flancset deux bourrelets 
(B1, B2) non symetriques, <1> 0 etant le diametre 
minimal de la surface du pneumatique au bourrelet 
de plus petit diametre, <tx> etant le diametre minimal 
de la surface du pneumatique au bourrelet de plus 
grand diametre, ledit moule comportant : 

• deux coquilles (11, 12) pour mouler respective- 
ment la surface exterieure de chacun des 
flancs et pour mouler la partie exterieure de 
chacun des bourrelets jusqu'a une limite radia- 
lement interieure du le diametre de la surface 
du pneumatique est <1> 0 et respectivement, 

• un anneau continu de contre-moulage (13) 
pour mouler le bourrelet.de plus petit diametre 
depuis ladite limite radialement interieure ou le 
diametre de la surface du pneumatique est 40 
jusqu'a une limite axialement interieure de dia- 
metre 4> 1( avec cf>, plus petit que <t> 2 et 4> 1 plus 
grand que <J>^. 

I. Moule selon la revendication 1, comprenant un 
anneau divise de contre-moulage (14) pour mouler 
le bourrelet de plus grand diametre depuis ladite 
limite radialement interieure ou le diametre de la 
surface du pneumatique est 4^ jusqu'a une limite 
axialement interieure de diametre <I> 3 , ledit anneau 
divise comportant une pluralite de segments (141, 
142) escamotables, adjacents en position de mou- 
lage. 

• Moule selon la revendication 1 ou 2, comprenant 
une membrane flexible (15) pour mouler la surface 
interieure du pneumatique dans la partie de la 
cavite interne du pneumatique comprise entre la 
limite de diametre et la limite de diametre <t> 3 . 

Moule selon Tune des revendications 1 a 3. dans 
lequel la pluralite de segments escamotables com- 
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porte un nombre N de premiers segments (141) 
* dont les faces laterales, circonferentiellement, sont 
convergentes a Hnterieur du moule, et comporte le 
meme nombre N de seconds segments (142) com- 
plementaires auxdits premiers segments. 5 

5. Moule selon Tune des revendications 1 a 4, com- , 
portant des secteurs (16) mobiles par rapport aux 
coquilles, pour mouler la surface exterieure de la 
bande de roulement. .10. 

6. Presse de vulcanisation de pneumatiques. rece- 
vant un moule pour pneumatique ayant un axe cor- . .,. 
respondant a laxe de rotation dudit pneumatique.. 
ledit moule comportant : 15 



deux coquilles (11, 12) pour mouler la surface 
exterieure d'un flanc et pour mouler la partie 
exterieure d'un des bourrelets jusqu'a une 
limite radialement interieure ou le diametre de 
la surface du pneumatique est minimal, 
au moins un anneau divise de contre moulage 
(14) pour mouler la surface d un bourrelet au- 
dela de ladite limite et du cote axialement inte- 
rieur, ledit anneau divise de contre-moulage 
etant constitue par des premiers segments 
(141) et des seconds segments (142). lesdrts 
premiers et seconds segment etant adjacents : 
en position de moulage, 
une membrane (15) de moulage de I'interieur 
du pneumatique, 



ladite presse comportant : 

un bati inferieur (22) pour recevoir Tune des 
coquilles. 

un bati mobile pour recevoir I'autre coquille. 
des moyens de commande du rapprochement 
et de I'eloignement relatifs desdits batis infe- 
rieur et bati mobile, 
un plateau-membrane inferieur (32), 
des moyens de commande du mouvement- 
relatif entre le plateau-membrane inferieur et le 
bati inferieur, 

des premiers moyens pour recevoir des pre- 
miers segments et des seconds moyens pour 
recevoir des seconds segments, l ensemble 
des premiers et seconds segments formant 
ledit anneau divise de contre-moulage, 
un mecanisme de deplacement des premiers 
et seconds segments, ledit mecanisme de 
deplacement etant actionne par le mouvement 
relatif du plateau inferieur par rapport au bati 
inferieur. et assurant le mouvement en sequen- 
ces successives des premiers segments dans 
une premiere sequence, et des seconds seg- 
ments dans une seconde sequence, de facon a ^ 
amener en position de moulage et a escamoter 
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lesdits segments de Tanneau de contre-mou- 
lage. 

Presse selon la revendication 6, dans laquelle les 
premiers segments (141) sont lies au bati inferieur 
(22) et les seconds segments (1 42) sont lies au pla- 
teau-membrane inferieur (32). 

Presse selon la revendication 6 ou 7, dans laquelle 
dans laquelle le mecanisme de deplacement com- 
prend : 

une premiere came (42) solidaire du plateau- 
membrane inferieur (32) et des premiers sui- 
veurs de came actionnant les premiers seg- 
ments, 

une seconde came (43) solidaire du bati infe- 
rieur et des seconds suiveurs de came action- 
nant les seconds segments. 

9. Presse selon la revendication 8, dans laquelle les 
premiers suiveurs de came sont des bras bascu- 
lants (52), un galet (521) etant monte rotatif sur 
chacun desdits bras articules et cooperant avec 
ladite premiere came (42). 

10. Presse selon Tune des revendications 5 a 9, dans 
laquelle les premiers segments 0 41) sont montes 
sur un coulisseau (17) translatable par rapport au 
bati inferieur (22), le mouvement de translation 
etant paraltele a 2'axe. 

11. Presse selon rune des revendications 6 a 10, com- 
portant un plateau-membrane superieur (31) cou- 
lissant par rapport au plateau-membrane inferieur 
(32) , ledit plateau-membrane superieur compor- 
tant des moyens d'ancrage pour lacfite membrane 
de vulcanisation (15), ledit plateaumembrane supe- 
rieur comportant une portee de montage (3 1 0) pour 
recevoir un anneau continu de contre-moulage de 
la surface radialement et axialement interieure d un 
bourrelet.: .» 
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